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Agencement d'entree cfe preforme pour four de tirage de fibre optique, 
four dote d'un fel agencement et preforme £quipee pour cooperer avec 
cet agencement 

L'invention concern© un agencement d'entree de preforme pour four de 
5 tirage de fibre optique, un four dote d'un tet agencement et une preforme equipee 
pour cooperer avec un tel agencement 

La production de fibres optiques par tirage a: partir de preformes chauffees 
dans un four est une operation impliquant necessairement des phases d'orr§t de 
production au cours desquefles une preforme utilisee pour produire de la fibre doit 

10 etre remplacee par une autre. 

El est connu d'arriter un four de tirage pour executer une operation de 
remplacement de preforme de maniere a permettre I'exfraction de la preforme a 
remplacer et la mise en place de sa remplacante dans de bonnes conditions. Cette 
solution a pour principal inconvenient d'impliquer un arret de la production de fibre 

15 pendant un temps relativement long, par exemple de I'ordre de trois heures, car il est 
necessaire de ramener le four utilise dans les conditions de production/ notamment 
en matiere de temperature, avant de redemarrer la production par tirage. De plus, a 
I'occasion de ces operations de rempfacement d'une fibre par une autre, de Pair 
ambiant peut s'introduire dans le four qui est rempli de gaz inerte en phase de tirage 

20 de fibre et cette introduction risque d'entratner des deteriorations en particulier au 
niveau des elements en graphite situ6s a I'interieur du four qui sont portes d haute 
temperature, lorsque le four fondionne. 

II est connu de realiser un agencement d'entrte de preforme dans un four 
de tirage qui vise a assurer P6tanch4ite du four lorsqu'une preforme est prSsente. Un 

25 exemple d'agencement de ce type est notamment decrit dans !e document DE 
4006839. II y est pr£vu un joint rigide venant ceinturer la preforme au sommet d'un 
element servant de couvercle de four, qui est traverse par la preforme et qui est 
lintcricurcment a gene* pour permettre d'Fnjecter un gaz inerte aufour d« In preforme 
et dans le four, Par contre cet agencement d'entree de preforme ne resout pas le 

SO probleme de conservation de I'etanchette d'un four, lors des changements de 
pr6forme. 

L'invention propose done un agencement d'entree de pr6forme dans un four 
du iype induant une enceinte en haut de laquelle est rnenag^e une ouverture prevue 
pour permettre Pentree d'une preforme, deplacee verficalement en translation et de 
35 haut en bas en phase de tirage de fibre, ainsi qu'un agencement d'entree de 
preforme. Ledit agencement comport© un injecteur situe au niveau de J'ouverture 
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^introduction de preforme pour assurer une injection de gaz inerte sur le pourtour de 
la preforme de manfere a rempfir Penceinte du four. L'agencement comport© aussi un 
joint d'&ancheite, fixe par I'intermediaire d'un porte-joint au-dessus de I'injecteur ef 
prevu pour permettre le passage de la preform© dont il vient enserrer le corps 
5 principal cylindrique, en vue d'empecher toufe circulation gazeuse entre le milieu 
ambianf et I'interieur du four au niveau ou il est situe. 

Selon une caracteristique de {'invention, I'agencement d'entree inclut un sas 
permettant de fermer de maniere etanche le haut du four, au-dessus de i'injecteur, 
tant en presence qu'en I'absence de preforme et de maintenir une surpression interne 
10 de gaz inerte en entree de four pour eviter Tentree d'air ombiant par cette entree de 
four, 

Selon {'invention, I'agencement comporte: 

- un obturateur situe au-dessus de I'injedeur (6 1 ) pour permettre la descente 
du corps de preforme dans I'enceinte du four, lorsqu'il est ouvert, et pour fermer de 
15 maniere etanche le haut du four au-dessus de I'injecteur lorsqu'il est ferme, en 
('absence de preforme a son niveau ; 

* une chambre de sas d£Iimit£e longitudinalement par deux etages de joints 
d'6tanch<§ite dans lesquels le corps d'une pr6forme est prevu pour coulisser de 
maniere Stanche, ladite chambre assurant une fonction de sas d'£tancheite en liaison 

20 avec I'obturateur vis-a-vis du four par I'intermediaire des joints d'au moins Tun des 
etages, des qu'une preforme est present© au niveau d'au moins I'un ces etages qu'elle 
obture et que la longueur du corps de preforme est superieure ou au moins egale □ 
une limite d'expfoitatton maximafe, par tirage, de la preforme. 

Selon ('invention, I'injecteur de Tagencement cfentree est muni d'events 

25 d'injection de gaz inerte qui sont orients vers le sas qu'it comporte, en plus d'events 
d'injecfion orierrtes vers I'interieur du four 

^invention concerns egalement les fours de tirage prevus pour permettre la 
production de fibres en verre qui component un agencement d'entree presentant au 
moins la caract&ristique d£finie d-dessus. 

30 L'invention propose encore une preforme equipee pour cooperer avec un 

agencement tel que defini d-dessus. Cette preforme est plus particufterement 
destinee a la production de fibre de verre par tirage a I'interieur d'un four et a partir 
d'une extremity dite de tirage, d'un corps prindpa! cylindrique qu'elle comporte* Elle 
est munie d'une piece de support venant se monter a une extr^mite d'une tige qui 

35 prolonge le corps a son extremite superieure, a J'oppose de Pextremite de tirage, et 
qui a un diametre tnferieur a celui du corps. 
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Selon une caracteristique de ^invention la preforme port© un tube de 
continuity qui est monte sur la tige entre le corps eft la piece de support et dont ie 
diametre exferieur correspond a. celui du corps qu*il prolonge, pratiquement sans 
discontinuite. 

5 L'invention, ses caraderistiques et ses avantages sont precises dans la 

description qui suit en liaison avec les figures evoquees ci-dessous. 

La figure 1 presente un schema d'un four de tirage de fibre optique dans 
lequel est partiellement introduite une preforme au trovers d'un agencement d'entree 
de type connu. 

10 La figure 2 presents un schema d'un four de tiroge de fibre optique 

comportant un agencement d'entree, selon ('invention, avec, en position 
d'introdudion, une preforme £quipee pour etre utilise© avec un tel agencement 

la figure 3 presents un schema du four et de la preforme selon la figure 2, 
dans les conditions normales de production de fibre par ttrage 

15 La figure 4 presente un schema du four et de la preforme selon la figure 2, 

dans les conditions normales de production, en fin d'exploftation de la preforme, 
avant son retrait. 

Un ctassique four de tirage 1 destine 6 perrnettre la production d'une fibre 
optique 2 a portir d'une preforme 3 est schematise sur la figure 1 . Ce four comporte 

20 une enceinte 4 au sommet de laquelle est menagee une ouverture prevue pour 
perrnettre I'eniree d'une preforme 2, deplacee en translation du haut vers le bas en 
phase de tirage de fibre. Le bas de fenceinte 3 du four est egalement ouvert pour 
perrnettre la descente de la fibre 2, obtenue par tirage a parttr de PextrSmite 
inferieure de la preforme 3, alors que le verre qui constitue la preforme est amolli 

25 par la chaleur que d£gage le four. 

Pour obtenir un ttrage de fibre dans les meilleures conditions de temperature 
possible/ un gainage 5, d'allure cytlndrique et usuellement en graphite, est positionne 
verticalement dans le four entre I'ouverture d'entree de preforme et I'ouverture de 
sortfe de fibre / de maniere a assurer un chauffage homogene de la parfie de 

30 preform© d'ou est extraite la fibre et de la partie de cette fibre qui vient d'etre exfraite 
par tirage. 

Cette operation de ttrage s l effectue en atmosphere contr6Iee a I'interieur du 
four ou il est classiquement injecte un gaz inerte* Dans Pexemple de realisation 
connoe, ici Hlustre, I'injedion est effectu^e par llntermedialre d'un injecteur 6, d*allure 
35 cylindrique, qui est positionne sur le four au niveau de I'ouverture d'introductton de 
preforme de maniere a assurer une Injection de gaz sur le pourtour de cette preforme 
et vers I'interieur du gainage 5 que contient le four. 



Un joint d'etancheite 1 1 usuellement en graphite et done rigide, est monte 
dans un porte-joint 8, positionne au-dessus de I'injecteur 6, II est prevu pour 
permettre le passage de la preforme 3 dont il vient enserrer le corps principal 9, 
d'ailure cylmdrique, de maniere d empecher toute circulation gazeuse entre le milieu 
5 ambiant et I'inferieur du four au niveau ou il est situe, lorsque I'extremite de tirage de 
la preforme, d'oti est extraite la fibre, est dans le four* 

Le corps cylmdrique 9 de preforme 3 se prolongs classiquement par une 
tige 11 et il est ici suppose loge sous un capot superieur 1 0 qui est place au-dessus 
du four et que traverse la tige 1 1 . Comme ii est connu la tige 1 1 d'une preforme a 

10 generalement un diametre inferieur a celui du corps de cette preforme a des fins 
d'economie de rnatiere et de gain de temps lors de la realisation de la preforme, ceci 
etant rendu possible par le fait qu*il nW pas pr£vu qu'efle sort utiiisee en tant que 
partie de preforme d'ou peut etre exhratte une fibre. 

Une piece de support 1 2 est fixee a I'extremite de la tige 1 1 , qui est a 

15 i f oppose du corps 9. Elle est prevue pour permettre le deplacement en translcrfion 
verticale de la preforme par rapport au four 4 entre une position d'entree, pour 
loquelle la preforme est au-dessus du four et peut Stre mise en place ou retiree, et 
une position extr§me, pour laquelle au moihs une partie de la tige se trouve a 
Tinterieur du four, lorsque fa longueur du corps a ete redurte a so valeur minrmale du 

20 fait de I'etirage realise. 

Lors de ^introduction ou du retrait d'une preforme 3 dans le four 4, il y a un 
laps de temps pendant lequel il peut y avoir des echanges gazeux entre I'interieur du 
four et le milieu ambiant au trovers de I'ouverture prevue ou centre du joint 7 pour le 
passage de la preforme, 

25 Selon ^invention, ceci peut etre evite en placant un sas 13 permettant de 

former le haut du four 4, de maniere etanche, en ('absence de preforme et lors des 
introductions ou retraits et preferablement de maintenir une surpression interne en 
entree de four pour evtter toute entree d'air ambiant, celui-ci etant repousse vers 
I'eiderieur par le gaz inerte injecte* 

30 Un exempJe de four de tirage equipe rfun tel sas est represents sur les 

figures 2, 3 et 4 f avec une preforme 3* verticalemenf positfonn^e de maniere 
difference pour chacune de ces figures. Le four de tirage V est suppose corresponds 
au four 1 presents sur la figure 1, avec une enceinte 4* et un gainage 5* 
correspondent 6 I'enceinte 4 et au gainage 5 four 1 . Un injecteur 6* correspondent a 

35 Hnjecteur 6 du four 4 est monte au-dessus de I'enceinte 4' au niveau de Pouverture 
^introduction de preforme de cett© enceinte qu'il entoure. 



Dans une forme preferee de realisation, cet injecteur 6 1 comports des events 
14 et 15 respectivement inclines en direction de la preforme et les uns vers le bas en 
direction da four et les qufres vers le haul 

Un obturateur 16 est positionne au-dessus de I'injecteur 6 1 do maniere a 
5 permettre de fermer de maniere etanche le haut du four, en Tabsence de preforme. ]l 
est ici suppose comporter deux parties mobiles de fermeture qui viennent recouvrir 
I'ouverture de passage de preforme axiafement menage© au centre de I'injecteur 6 1 , 
torsqu'eiles sont rapprochees I'une de I'autre. L'ouverture de I'obturateur 16, prevue 
pour permettre la descente d'une preforme dans le four, est id supposee reatisee par 

10 un ecartement des deux parties mobiles de fermeture qu'il comporte. Lecartement est 
par exemple realise de maniere simultanee pour les deux parties, sous Taction de 
moyens de d£plaeement usuels, de meme que le rapprochement des parties mobiles 
a Ici fermeture. Comme il est connu, ces moyens de deplacement qui ne sont pas 
represents ici sont par exemple de type mecanique, eleetrique, pneumatique ou 

15 hydraulique. 

Une chambre de sas est prevue au-dessus de I'obturateur 16, elle est ici 
supposee delimitee longitudinalement par deux etages de joints d*etancheite 1 7 A et 
1 7B, dans lesquels le corps de preforme coulisse lors de ses deplacernents verticaux* 
Les joints sont ici supposes etre des joints cyiindriques en graphite qui sont 

20 superposes et ils sont tenus par des porte-joints 1 8A et 1 8B. Ces porte-joints sont 
solidoires d'une structure de support, non representee, de fagencement d'entree de 
pnitforme qu'ils forment avec les joints, robturateur et I'injecteur, dans la realisation 
envisages ici* II est aussi preVu de refroidir les joints 17A, 17B, par exemple par 
conduction, comme connu en ce domaine, pour eviter qu'ils ne se degradent 

25 pn&imaturement. 

il est prevu que les deux etages de joints soient separes par une distance 
choisie de maniere que la fonction de sas d'etancherte assuree par les joints 1 7 A et 
17B en liaison avec I'obturateur 16 vis-a-vis du four, soit toujours remplie avec la 
participation d'au moins I'un des etages de joint, des qu'une preforme est introduite 

30 dans I'agencement d'entrde dont ces joints font partie et tant que la longueur de 
corps de preforme est superieure ou au moins egale a une limite d'exploitation 
maximale, par tirage, prevue pour les preformes, cette limite correspondant a une 
longueur minimaie determinee 1min\ Dans I'exemple de realisation presente, un 
manchon de liaison 19, de longueur determinee, est place entre les porte-joints ISA 

35 et 18B. La longueur de ce manchon est fixee en fonction de la longueur minimaie de 
corps de preforme et done pratiquement du cdne d'extremit6 de tirage qui subsiste a 
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('extr^mrte de tirage, apres une exploitation maxfmale prevue pour une preforme par 
tirage de fibre. 

Selon une forme de realisation de ('invention, plus particulierement destin6 6 
une exploitation optimale de I'agencement d'entree, seion ('invention, avec des 
5 preTormes dont la tige IV est classiquement plus mince que le corps 9* r il est prevu 
cle manchonner la tige de chacune de ces preiortnes sur la longueur de cette tige 
enire I© corps 9' et la piece de support 1 2 1 a I'aide d'un tube de continuity, creux / 20 
dont le diametre exferieur correspond 6: celul du corps 9 1 qu'il prolonge, pratiquement 
sans discontinuity, comme on le voit sur ies figures 2 6 4. Ce tube est par exemple 
10 realise en quartz et rl est enfit6 sur la preform© avant fixation de la piece de maintien 
12', 

[.'introduction d'une preforme 3 f dans un four Implique le positionnement de 
lei preforme, preferablement munie d l un tube de continuity 20, au-dessus du sas 13 
de I'agencement d'entree 13 du four, comme on le voit sur la figure 2. Ce 
15 positionnement est classiquement obtenu par fixation de la piece de support 1 2 l de la 
preforme a un dispositif de positionnement et de support, mobile verticalement, 
connu par ailleurs et non represent© ici. Un tel dispositif est notamment decrit dans le 
cadre d'une installation de production de fibre definie dans le brevet americain 
4309201. 

20 La preforme 3' est abaissee de maniere d p£n6trer dans le sas 13 de 

I'agencement d'entree du four* Die ne peut descendre au iravers de Pobturateur 16 
qui obture le passage conduisant vers I'interieur de I'encelnte 4', comme illustre sur la 
figure 2, si le four est dejd en exploitation et qu'en consequence il est, d'une part, 
rempli de gaz inerfe et, d'autre part, d la temperature requise pour le tirage de fibre 

25 L'abalssement de la preforme 3' entraTne le passage du c6ne, qui constitue 

son extr6mite de tirage de fibre, au trovers de I'ouverture axiale du premier elage de 
joints 1 7A a Hnterieur duquel vtent alors frotter le corps cylindrique de revolution 9* 
de cette preforme, ce qui obture ladite ouverture axiale, 

II est alors possible d'ouvrir Tobturateur 16, dont Ies deux parties mobiles 

30 s'ecartent I'une de Pautre, dans I'exemple de realisation d'obturateur propose plus 
haul* Le gaz inerte injecte par I'interm^diaire des events 1 5 de Tin jecteur tend alors a 
remplir le sas. La descente de la preforme 3' est alors poursuivie jusqu*a ce que son 
extrernffe de tirage soit dans une position situee a Hnterieur du gainage 5* pour 
laquelle peut etre lancee ('operation de tirage de fibre proprement dite. Cette 

35 operation qui conduit 6 Tobtention d'une fibre 2' b I'extnlmite de tirage de la 
preibrme est alors poursuivie selon Ies besoins. Dans Texemple propose, H est a nof&r 
que le corps 9* est alors partiellernent log6 dans Ies ouvertures axiales des deux 

ll|H> ' 11,1 
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etages de joints 17A et 17B et dans Ee gainage 5' ou se situs alors son extremite de 
tirage, comme on !e voit sur la figure 3. Uinjection de gaz merte qui est alors 
effectuee par Nntermediaire cte I'injecteur 6' est alors totalernent realises vers 
I'interieur du gainage par les events que comporte i'injecteur, puisque te sas n'est plus 
5 alimente en gaz du fait de la presence du corps de preforme dans rouverture axiale 
des joints de I'etage inferieur 17B. La preforme 3' est alors progressivement abaissee, 
en foncfion de la production de fibre a partir du corps 9' dont la taille diminue du fait 
du tirage. 

It arrive un moment oO la hauteur du corps de preforme est reduite d'une 
10 quantity telle que le haut de ce corps descend au niveau des [oints de I'etage 
superieur 17A. Avec une preforme non equipee de tube de continuity il devient 
n£cessaire d'arreter ('operation de tirage en cours avant que le r6tr£cissement extstant 
au niveau de jonction du corps 9' avec la tige 1 V ne penetre dans I'ouverture axiale 
des joints de I'etage inferieur 17B, si I'on veut eviter tout risque de penetration d'air 

15 par ce passage/ iorsqu'il n'est plus totalement obture. 

Par confre, H est possible de continuer ('operation de tirage plus loin avec 
une preforme 9' equipee d'un tube de continuity 20, tel que decrit plus haut, puisque 
les joints d'etanche?t£, tant de I'etage superieur que de I'etage inferieur, continued a 
jouer leur role en enserrant le tube de continuity dont le diametre correspond d celur 

20 du corps 9'. Ceci permet done d'utiliser la preforme 3', ainsi equipee, jusqu'au 
moment ou la hauteur de corps 9' restante atteint la valeur minimal* admissible 
6voqu£e plus haul II est alors necessaire de subsfttuer une nouvelle preforme a celle 
qui est devenue inutilisable. 

Ceci impltque ('interruption de I'operation de tirage de fibre et le retrait par 

25 le haut de la preforme inutilisable. Du fait de son 6tancheite le sas est reste rempfi de 
gaz inerte et le retrait progressif de la preforme n'est done pas susceptible 
d'occasionner d'entr6e d'air au moment od I'extremrte conique de tirage du corps 9 1 
traverse les joints de I'etage inferieur 17B, en particulier si ('injection de gaz par 
I'intermediaire de ! r injecteur 6 1 est poursuivie, comme envisage ici. II nty a done pas de 

30 risque de variation de temperature due 6 une entnSe d'air ambiant dans le four, lors 
de la sortie du c6ne d'extremite de tirage hors de ces joints d J etage inferieur. Comme 
les joints d'etancheite de I'etage superieur 17A continuent a jouer leur role en 
cooperation avec le tube de continuity et en raison de la hauteur entre etages choisie, 
qui est id fixee par la longueur du manchon 19, il est possible de fermer Pobturateur 

35 16, des que I'extremite de tirage de la preforme 3' est passee au-dessus de lui et 
alors que I'etancheite du sas par rapport a Texterieur est toujours maintenue, I! est 
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olors possible de poursuivre le rettait de !a preforme hors de Pagencement d'entree et 
sons risque pour le four, one fois I'obturateur ferrn&. 

Bien entendu, il doit &tre compris que ies operations decrites ci-dessus ne 
necessite pas qu'une preforme soit n6ce$sairement devenue inutilisabl© pour dtre 
6 extraite et tl est possible de reh'rer une preforme partiellement utilisee, s'il n'est pas 
n^cessaire de poursuivre ('operation de tirage, au-deldi d l une longueur de fibre 
donnee. 
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